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Abstract of FR2677226 

Bib having, at its top part, a neck opening 
limited by two lateral tabs comprising fastening 
means and, at its bottom part, a pocket, 
characterised in that it is made up of a layer of 
polyethylene foam. 
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en ce qi/il est oonstitud en une ooudie en mousse de poly- 
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BAVQIR REUnLBABLE A PQCHE ET SON PROCEDE DE FABRICATION 



La pr6sente invention conceme une bavette du type bavoir ainsi 
que le procede destine a la febriquer. Elle conceme plus particuliSrement 
5 un bavoir destine 3. Stre rSutilise aprSs nettoyage et comprenant une 
poche. 

On connait d6ja des bavoirs destines a prot6ger ies vStements des 
enfants lorsqu'ils prennent leurs repas. Ce sont le plus souvent de simples 
bavettes realisees en tissus de tous genres. Mais g&i&alement, les bavettes 
10 du commerce sont en tissu 6ponge et sont nou6es denidre le cou des 
enfiants. Ce type de bavette n'est que partiellement satisfaisant car doit etre 
lav6e aprds chaque utilisation et laisse glisser les liquides, salissant ainsi les 
vetements des enfents destines i etre proteges. 

Certains constmcteurs ont, pour am61iorer Tefficacitfi des bavettes, 
15 pioposS de les r6aliser en un materiau rigide ou semi-rigide. Cette solution 
pourrait paraitre satisfaisante, mais pr6sente un certain nombre 
d'inconvfinients. Notons par exemple que, compte-tenu du materiau utilise, 
les aliments ou les liquides 6chappant de la bouche des enfants, glissent 
sur la fiace ventrale de la bavette et tombent sur les genoux ou la chaise de 
20 I'enfimt, ce qui est pour le moins particuliSrement deplaisant 

Aussi, les constmcteurs ont pens6 si associer a la bavette, ime 
poche ayant pom fbnction de retenir les aliments ou les liquides. Mais ce 
type de bavette appel6e genfiralement bavoir, est r6alis6 g6n6ralement en 
polypropyl&ne ou poly6thyl6ne injecte. Ces bavoirs sont done en 
25 matfiriaux raides, utilises malgr6 Pinconfort qu'ils procurent aux porteurs. 
notamment aux enfants: I'encolure rigide est dure a supporter et provoque 
gdneralement des irritations, voire meme I'apparition de boutons sur le 
cou de Tenfant n arrive m&ne que I'enfiant refuse la nourriture pour cette 
g€ne. 

30 La prfisente invention a done pour but d'eiiminer les 

inconv6nients mentiormfis pr6c6demment en proposant im bavoir 
particulidrement simple et economique tout en 6tant particuliferemeni 
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confortable et s6curisant, permettant aussi la fabrication de produits de 
difif&entes dimensions. 

Ainsi, selon I'invention, le bavoir comportant ^ sa partie 
supgrieure une encolure limitee par deux pattes lat&ales comprenant des 
5 moyens de fixation et sL sa partie inf&ieure une poche, est caract6ris6 en ce 
qu'il est constitu6 en une couche en mousse de poiyethyldne. 

Selon une caracteristique complementaire, le bavoir est tel que la 
mousse de polyethylene est recouverte d'un film de poly6thyl6ne. 

Selon une autre caracteristique, la poche est constitute par un 
10 creux limi^ par ime paroi frontale dont Textremitfi supfirieure est repliSe 
vers rint6rieur pour former im rebord interne de retenue. 

L'invention concerne aussi le proc6d6 de realisation, qui est 
caract6rise en ce qu'il consiste si d6couper le bavoir dans xine feuille de 
mousse de polyethylene., apr6s I'avoir chaufffie puis thermoformSe. Le 
15 bavoir fitant ensuite retoumfi pour Stre fini. 

Selon une catacteristique complementaire du precede, on 
thermoforme la feuille de mousse selon une forme differente du bavoir 
fini, et la d6coupe faite dans la feuille de mousse thermoform^e ne 
correspond pas au perimdtre inf6rieur de la saillie formee par le 
20 thermoformage. 

Le bavoir selon Tinvention realis6 en mat6riau souple et epais 
procure le confort et la security de Tenfant qui le porte. En efifet, celui-ci est 
indechirable, sans effet de cisaille ou de coupe avec un outil tranchant et 
Tencolure au contact trSs doux presente un bord non coupant, 

25 contrairement aux bavoirs du type rigide. De plus, il est confortable au 
toucher, 16ger et agr6able d porter. La forme de son encolure et son 
systSme de fermeture permettent une adaptation optimale au cou de 
TenfianL Notons aussi que si cela est nficessaire, il est possible de modifier 
la forme de i'encolure par simple d6coupe faite avec des dseaux. II est 

30 impermeable et son entretien est aise grSce i sa poche retoumable. 
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D'autres caracteristiques et avantages de rinvention se degageront 
de la description qui va suivre en regard des dessins annex6s qui ne sont 
donnes qu'sL titre d'exempies non limitatifs. 

Las figures 1^4 representent una forme de realisation d'un bavoir 
5 selon Tinvention* 

La figure 1 est une vue de fiice. 

La figure 2 est une vue lat6rale. 

La figure 3 est une vue en coupe partielle selon IH-III de la figure 1. 

La figure 3a montre un detail a plus grande Schelle de la figure 3- 

10 Les figures 3b et 3c sont des vues similaires a la figure 3a montrant 

des variantes possibles. 

Les figures 4 et 4a sont des vues partielles montrant en detail la 
mise en place du bavoir. 

Les figures 5 17 illustrent les differentes etapes du procede de 
15 fabrication selon im mode de realisation. 

La figure 5 montre le calandrage de la feuille. 

La figure 6 montre son decoupage pr61iminaire. 

Les figures 7, 8 et 9 reprfisentent Toperation de thermoformage 
proprement diL 

20 Les figures 10 et 11 reprgsentent une partie de I'outQ de formage. 

Les figures 12 et 13 repr&entent des details de realisatioiL 

Les figures 14 si l6 representent I'operation de decoupage final. 

La figure 17 montre le bavoir fini aprds retoumement 

Selon une forme preferee du bavoir selon I'invention, celui-ci 
15 defini exterieurement par un contour exterieur courbe (1) est tel que par 
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exemple la partie superieure (2) a une largeur Oi) inf&ieure a la largeur 
02) de la partie inf6rieure (3). Dans la partie m6ciiane (110) du bavoir, le 
contour extferieur (1) presente deux courbes en creux (111, 112). 

L'encolure (4) est r6alis6e par une ouverture constituee par un trou 
5 de forme plutot ovale (5) eflFectu6 dans la partie superieure (2) du bavoir 
definissant ainsi une patte latfirale gauche (6) et une patte latfirale droite 
(7). Les deux pattes lat&ales 6tant s6par6es vers le haut par une dScoupe 
verticale (8) dfebouchant dans le trou circulaire (5). L'extr6mit6 libre de 
chacune des pattes lat6rales (6,7) comprend des moyens de fixation (9,10) 

10 qui sont constitues par exemple par \m systSme du type autogrippant, 
ggneralement commercialis6 sous la marque %rELCRO". Ainsi, comme on 
peut le voir d la figure 4, la fixation du bavoir autour du cou de Penfant se 
fait par rapprochement des extrSmites libres et accrochage des deux 
Elements autogrippant (9, 10) permettant un ajustement precis et 

15 instantanS. En effet, le rapprochement plus ou moins important des deux 
extr6mit6s libres permet de faire varier les dimensions de l'encolure 
comme on peut le voir aux figures 4 et 4a. La figure 4a montrant une 
position des extremites plus rapprochde. 

Selon xme caract6ristique de invention, le bavoir est monopifece 
20 et est r6alis6 avec une feuille de mousse de poly6thyl6ne r6ticul6 (19) de 
density de 60kg/m3 i 70kg/m3 et d*6paisseur (e) comprise entre 2 et 4 
millimetres, et par exemple et avantageusement de 3 millimetres. 

Le bavoir comprend une pi6ce firontale (11) comprenant ime face 
antfirieiare (12) et une face postfirieure (13). Comme nous I'avons dit 

25 pr6c6demment, la partie superieure (2) de la piSce frontale (11) forme 
l'encolure (4), tandis que sa partie inf6rieure (3) forme une poche 
infgrieure (14). Notons que ladite poche inf6rieure (14) constitue un creux 
(15) feiisant reservoir pour les aliments et est form6e post6rieuLrement par 
la portion inferieure (113) de la pidce frontale (11) et par une portion 

30 firontale (17) repliee vers Tavant (AV) et vers le haut (HA) dont rextremitd 
superieure (16) est repli6e vers TintSrieur pour former un rebord interne 
de retenue (18). Notons que cette poche est reiournable pour en permettre 
le nettoyage. 
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La figure 3a montre en coupe partielle un bavoir en mousse de 
polyethylene (19). Toutefois, il peut etre avantageux de recouvrlr au moins 
I'une des faces de la couche de mousse de polyethylene (19), voire meme 
les deux, p^x un film de polyethylene (190 ,191) de quelques centidmes de 
5 millimetre d'fipaisseur, Le film pouvant dtre colore et/ou decor6 et fitant 
solidaris6 i la mousse par thermoscellage (figure 5). Ledit film permet de 
.rendre le bavoir indechirable par les dents d'un enfiant 

Ainsi, ^ la figure 3b, on a represent^ une variante selon laquelle la 
face anterieure (12) comprend un film de polyethylene (190) ayant par 
10 exemple ime epaisseur (ei) de 3 centiemes de millimetre. 

La figure 3c montre une autre variante selon laquelle les deux faces 
du bavoir sont recouvertes d'un film de polyethylene. Ainsi la face 
anterieure (12) comprend un premier film (190) comme precedemment et 
la face posterieure (13) comprend aussi im deuxieme film (191) qui peut 
15 avoir la meme epaisseur que le premier film (190) ou avoir une epaisseur 
differente, Ainsi le deuxieme film (191) peut par exemple avoir une 
epaisseur (e2) de 7 centiemes de millimetre. Dans cette variante, la couche 
de mousse (19) est done prise en sandwich entre deux feuilles de film de 
polyethylene (190 ,191) qui lui sont solidaires. 

20 - L'invention conceme aussi le procede de fabrication du bavoir qui 

est decrit ci-apres. 

Le procede de fabrication du bavoir selon I'invention consiste 
pxincipalement i le d6couper dans une feuille de mousse de polyethylene. 
La decoupe se faisant avantageusement aprds avoir mis en forme la feuille 
25 de mousse par thermoformage. La feuile de mousse (19) pouvant Stre du 
type monocouche comme selon la figure 3a, ou multicouches comme 
selon les figures 3b et 3c. 

Dans le cas d'une utilisation de feuille multicouches, il y a done 
lieu prealablement a son utilisation, de souder le ou les films de 
30 polyethylene (190 ,191) at la couche de mousse de polyethylene (19), 
comme par exemple cela est represente i la figure 5. L'operation se faisant 
par exemple d, chaud, par pression des composants. 
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Le proced6 apr^ obtention de la feuille de base (20) comprend 
par exemple les dififerentes 6tapes suivantes : 

a. On d6coupe dans la feuille de base (20) une plaque de base (21) 
(figure 6). Ladite plaque de base (21) avantageusement de forme 

5 rectangulaire etant d6coup€e dans la feuille de base (20) en mousse de 
polyethylene grace i un outil de decoupe (22) dont Telement tranchant 
£23) a la forme de ladite plaque de base i obtenir. 

b. La plaque de base rectangulaire (21) est ensuite chauffSe d 
environ 100 ®C (figure 7). 

10 Le chauffage de la plaque de base (21) se fait grace a des moyens 

de chauffage (25) tels que des rampes infrarouges pour elever la 
temperature de la plaque de base i une temperature sufSsante pour 
permettre son thermoformage. Bien entendu, la temperature est fonction 
du type et des caracteristiques de la mousse de polyethylene utilis6e. 

15 Pendant la mise en temperature de la plaque de base, celle-ci est 
avantageusement maintenue sur toute sa pfiriphfirle par des moyens de 
maintien (24) constitues par exemple par des mSchoires p6riph6riques 
(240, 241) rfialisfies par exemple par un cadre infiSrieur fixe (240) et un 
cadre supfirieur mobile (241). Une fois que la plaque de base (21) est 

20 suflBsamment chaude, le formage de celle-ci peut commencer. 

c. L'operation de thermoformage proprement dite fitant ime 
operation classique, ne sera pas dficrite dans les details. Rappelons 
seulement que la plaque de base ramoUie par la temperature est plaqu6e 
par depression ou compression sur im outil (31) ayant ime forme 

25 specifique et detennin6e en fonction de la pifice a realiser. Ainsi Toutil 
(31) est un volume en saillie (310) (figures 10 et 11) et comprend une 
saillie symetrique par rapport au plan longitudinal (P) et dissymetrique 
dans le sens longitudinal. Cette saillie comprend done d'un cote, xme 
premiere pente raide (26) sensiblement verticale, et de Tautre cote, une 

30 deuxidme pente d'inclinaison plus faible (27). La premiere et la deuxieme 
pente etant reliees au sommet par un arrondi (28). Notons que la forme de 
la saillie (310) ne correspond pas i la forme du bavoir fitni. Ced est surtout 
vrai au niveau de la poche qui sera retoumee. 
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Notons aussi que la deuxidme pente (27) comprend, au niveau de 
I'encolure du bavoir a realiser, une saillie cylindrique de rep6rage (29) 
destinee au positionnement de la piece dans Toutil de decoupe lors du 
decoupage final. 

5 Pour 6viter la dfichirure et obtenir une 6paisseur constante du 

bavoir lors du thennoformage et notamment dans la zone (Z), on aide la 
deformation de la feuille de mousse par un outil supplementaire (30) se 
deplagant vers le bas selon (D) alors que Poutil (31) se d6place vers le haut 
selon (M) (figure 8). L'outil supplementaire (30) est destin6 d venir aider ^ 
10 la deformation de la mousse dans tme zone ou Tallongement non control^ 
pourrait amener des d6chimres intempestives, 

d. AprSs avoir 6te thermoformee, la plaque theraioformee (210) 
est retiree (figure 12) pour etre decoupfee grace ^ un outil qui decoupe tout 
15 le bavoir, d savoir Tencolure et la p6riph6rie extfirieure. 

Ainsi l'outil de dficoupe (32) comprend une lame p6riph6rique 
tranchante (33) dispos6e sur xm support de lame (330) (voir figures 13 et 
14). Notons que Toutil de decoupe (32) est rempli d*une mousse (34) 
6pousant sensiblement la forme du bavoir et comprend notamment un 

20 creux de centrage (35) destine a recevoir la saillie (29) de la plaque 
themioform6e (210). La cooperation du creux de centrage (35) avec la 
saillie (29) pemiet le positionnement prficis de la plaque thermoformfie 
(210). Ainsi pour le dScoupage final du bavoir, ladite plaque theraioforaifie 
(210) est placfie sur l'outil ^ decouper (32), puis une forme complfimentaire 

25 (37) en mousse est mise en place dans le creux (380) de la plaque 
thermofonnte (210) pour donner i ladite plaque thermoformee une 
prficontrainte interne. Puis un outil de mise en pression (38) force la 
ddcoupe par pression de la plaque thermoformfee (210) sur la lame 
p&iphfirique tranchante (33). 

30 Notons que la decoupe (331) de la plaque theraM>fonn6e (210) se 

fsait selon un plan (Q) pendant Topfiration de decoupage. Pour feciliter la 
comprehension de la dficoupe, celle-ci est representee i la figure 15 en 
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trait fin interrompu. La d6coupe est faite de telle sorte qu'il reste a la paitie 
infigrieure ixn rebord periph6rique inferieur (39). 

e. La pidce (211) d6coup6e est ensuite retoum6e (R) pour fonner la 
poche du bavoir terming (212). Ainsi le rebord peripherique inf&ieur (39) 
5 constitue et forme le rebord de retenue (18) de la poche (1^ du bavoir 
(212) aprds retoumement (R). II est important de remarquer que la forme 
thermoformSe n'est pas identique 3i la forme du bavoir une fois termine. 
En effet, d'une part la decoupe finale (figure 15) n'est pas conforme Sl la 
periphgrie (p) de la saillie (S) thermoformSe, et d'autre part, le 
10 retoumement (R) de la poche donne au bavoir fini \me forme tout a fait 
differente. Notons aussi que le rapprochement des extrdmites libres (6, 7) 
de Pencolure provoque en plus une courbure gSnerale du bavoir gpousant 
en quelque sorte la poitrine de Penfant 

Notons aussi que Tassociation du film de poly6thyldne (190, 191) 
15 avec la feuille de mousse pent 6tre faite pr6alablement comme 
pr6c6demment et representee i la figure 5. Mais cette operation pourrait 
6tre faite en mSme temps que ^operation de thermoformage. A cet efi^et, 
lors du chaiifiiage (figure 7), il sufiBrait de placer xm film de poly6thyi&ne 
au-dessus ou en-dessous de la feuille de mousse et de chauffer, puis 
20 thermoformer. L'operation de thermoformage associant ainsi et en mSme 
temps que l'operation de thermoformage, le film de polyethylene a la 
feuille de mousse. 



25 



Bien entendu, Tinvention n'est pas limitee aux modes de 
realisation decrits et representes a titre d'exemples, mais elle comprend 
aussi tous les equivalents techniques ainsi que leurs combinaisons. 
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REVENDICATTONS 



1. Bavoir comportant 2L sa partie superieure (2) une encolure (4) 
limit6e par deux pattes lat&ales (6, 7) comprenant des moyens de fixation 
(9, 10) et i sa partie infSrieure (3), une poche (14), caracterise en ce qu'U 
est constitue en une couche en mousse de polyethyidne (19). 

2. Bavoir selon la revendication 1, caract6ris6 en ce que Tune des 
faces de la couche de mousse de poly6thyl6ne (19) est recouverte d'un film 
de polyethylene (190 ,191). 

3. Bavoir selon la revendication 2, caracterise en ce que les deux 
Taces de la couche de mousse de polyethyidne (19) sont recouvertes d'un 
film de poly6thyl6ne (190 ,191). 

4. Bavoir selon I'une quelconque des revendications precedentes, 
caracteris6 en ce que la poche (1^ est constitute par un creux (15) limite 
par une paroi frontale (17) dont Textrdmitd sup6rieure (16) est repK6e vers 
rint6rieur (15) pour former im rebord interne de retenue (18). 

5. Procfide de fabrication du bavoir (212) selon Tune quelconque 
des revendications prec6dentes, caract6ris6 en ce qu'il consiste i dficouper 
ledit bavoir dans une feuille de mousse de polyfithyldne (19). 

6. Procede de fabrication selon Tune quelconque des 
revendications 14 5, caracteris6 en ce que pr6alablement au dficoupage, 
dudit bavoir (212) dans la feuille de mousse de poly6thyldne, celle-ci est 
chaufifee puis thennofbrm6e. 

7. Proc6d6 de fabrication selon la revendication 6, caracterise en 
ce qu'aprds avoir t\t d6coup6, ledit bavoir est reEOumS (R). 

8. Proc6d6 de fabrication selon la revendication 7, caractfirise en 
ce que Ton thermofiDrme la feuille de mousse selon une forme diffferente 
du bavoir fini ime fois celui-d dficoupfi (331) et retoum6 (R). 
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9. Precede de fabrication selon la revendication 8, caracterise en 
ce que la decoupe (331) faite dans la feuille de mousse thermoformee ne 
correspond pas au p6rim6tre inferieur (p) de la saillie (S) form6e par le 
thermoformage. 

10. Proc6d6 de fabrication selon la revendication 9, caracterise en 
ce que la decoupe (331) est telle qu'il reste un rebord horizontal (39) qui 
une fbis le bavoir retoume (R), fonnera le rebord interne de retenue (18). 
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